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Funktionselement, Verfahren zum Einbringen des Funktionselemen- 
tes in ein Blechteil, ZusammenbauteU und Stempelanordnung 

Die vorliegende Erfmdung betrifft ein Funktionselement bestehend aus 
einem Schaftteil und einem fur eine Nietverbindung mit einem Tafelele- 
ment, insbesonde.re einem Blechteil ausgelegten Kopfteil, sowie ein Ver- 
fahren zum Einbringen des Funktionselementes in ein Blechteil und ein 
Zusammenbauteil bestehend aus dem Funktionselement und dem Blech- 
teil. 

Ein Funktionselement der eingangs genannten Art ist beispielsweise aus 
der deutschen Patentschrift 34 47 006 bekannt und ist dort als Gewinde- 
bolzen realisiert, wobei das Kopfteil mit einem rohrformigen Stanz- und 
Nietabschnitt versehen ist, der zum Durchstanzen eines Blechteils und 
zur anschliefienden Ausbildung eines Nietbordels ausgelegt ist, wodurch 
das Element im Blechteil befestigt wird. Zwischen dem rohrformigen 
Stanz- und Nietabschnitt weist das Kopfteil einen Flansch auf mit einer 
senkrecht zur Langsachse des Elementes stehenden Ringflache, die nach 
dem Einbringen des Elementes in ein Blechteil ublicherweise kurz unter- 
halb der dem Schaftteil zugewandten Seite des Blechteils angeordnet ist. 

Der beim Durchstanzen des Blechteils gebildete Stanzbutzen wird in den 
Stanz- und Nietabschnitt hineingedruckt und unterstutzt dabei die Niet- 
verbindung mit dem Blechteil. Die DE-PS 34 47 006 beschreibt-.aber auch 
Funktionselemente in Form von Mutterelementen, wobei das Schaftteil als 
Verlangerung des Kopfteils zu verstehen ist und dieses mit einem Innen- 
gewinde versehen ist. Das Schaftteil mufi.aber nicht als Gewinde ausge- 
bildet sein; es kommen viele Ausbildungen in Frage, beispielsweise ein 
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Fuhrungszapfen oder eine stiftartige Ausbildung an der beispielsweise 
Teppiche mittels entsprechenden Klammern befestigt werden konnen. 

Solche Funktionselemente, d.h. entsprechend der DE-PS 34 47 006 C2, 
haben sich iiber mehrere Jahre bestens bewahrt und ermoglichen es, eine 
hochwertige Verbindung zwischen dem Element und dem Blechteil zu er- 
zeugen. Solche Elemente sind aber in der Herstellung relativ aufwendig . 
und erfordern zum Teil die Anwendung von aufierst prazise arbeitenden 
Kaltschlagmaschinen, die zum Erzielen der gewunschten Qualitat verhalt- 
nismafiig langsam arbeiten. Die Notwendigkeit, relativ aufwendige Kalt- 
schlagmaschinen anzuwenden und die beschrankte Arbeitsgeschwindig- 
keit fuhren zu verhaltnismaSig hohen Produktionskosten. Daruber hinaus 
ware es fur manche Anwendungen gunstiger, wenn das Gewicht der Ele- 
mente reduziert werden konnte. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, Funktionsele- 
mente vorzustellen, die sehr rationelle und kostengunstig hergestellt wer- 
den konnen, die vorzugsweise ein geringeres Gewicht aufweisen als ver- 
gleichbare Elemente der eingangs genannten Art und die fur viele Zwecke 
auch einen akzeptablen Auszieh- bzw. Ausdrehwiderstand aufweisen. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird nach einer ersten Ausfuhrungsvariante 
erfmdungsgemafi vorgesehen, dafi zumindest das Kopfteil des Elementes 
hohl ausgebildet ist und zumindest im wesentlichen den gleichen AuSen- 
durchmesser wie das Schaftteil aufweist. Das Element hat also zwischen 
dem Kopfteil und dem Schaftteil keinen Flansch. Es ist daruber hinaus 
nach einer zweiten Variante der Erfindung moglich, den Kopfteil mit einem 
grofieren oder kleineren Durchmesser als den des Schaftteils auszubilden, 
wobei zwar ein Ubergang mit einer Anderung im Durchmesser zwischen 
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dem Kopfteil und dem Schaftteil stattfindet, jedoch kein Flanschteil im 
ublichen Sinne vorliegt. 

Die Funktion des Flanschteils bei den bekannten Elementen liegt einer- 
seits darin, eine ausreichende Flache zu schaffen, die verhindert, daS das 
Element im Blechteil locker wird, andererseits aber auch eine Flache zu 
bilden, an der weitere Blechteile oder andere Bauteile befestigt werden 
konnen, beispielsweise, wenn es sich um ein Bolzenelement handelt, 
durch eine Mutter, die auf das ein Gewinde aufweisendes Schaftteil des 
Funktionselementes aufgeschraubt wird. 

Bei den erfindungsgemafien Funktionselementen ist dieser Flansch am 
Funktionselement selbst zunachst nicht vorhanden. Bei der Einbringung 
des Funktionselementes in das Blechteil wird, wie bei den an sich be- 
kannten Elementen, das Stirnende des Funktionselementes durch das 
Blechteil gestanzt und zu einem Nietbordel auf der dem Schaftteil des 
Elementes abgewandten Seite des Blechteils umgeformt. Anschliefiend 
wird das Funktionselement in Langsrichtung so gestaucht, da& ein Teil 
des hohlen Kopfteils zu einem Ringfalz oder Ringwulst ausgebildet wird, 
der nunmehr als Flansch dient und die oben erlauterten Funktionen des 
ublichen Flansches ubernimmt. 

Besonders bevorzugte Ausfuhrungsformen des Funktionselementes sind 
den Anspruchen 2 bis 1 1 zu entnehmen. 

Dadurch, dafi bei dem Funktionselement das Kopfteil zumindest im we- 
sentlichen den gleichen AuSendurchmesser aufweist wie das Schaftteil, 
sind die Anforderungen bei der Herstellung als Kaltschlagteil wesentiich 
geringer als bei der Herstellung eines Kopfteils mit Flansch, dessen 
Durchmesser wesentiich groSer ist als der des Schaftteils. Somit konnen 



4 



kostengunstiger und schneller arbeitende Kaltschlagmaschinen benutzt 
werden, wodurch die Produktionskosten gesenkt werden. 

Weiterhin lalSt sich das Funktionselement nicht nur durch Kaltschlagen, 
sondern auch durch Hochdruckformverfahren aus Rohrlangen kosten- 
giinstig herstellen. Dariiber hinaus kommt eine Vielzahl anderer, preis- 
gunstiger Herstellungsverfahren in Frage. Obwohl fur die Anbringung des 
Teils an einem Werkstuck nur ein hohles Kopfteil erforderlich ist, kann 
das Funktionselement durchaus insgesamt als rohrformiges Teil herge- 
stellt werden. Auch die Herstellung mit einem grofieren Innendurchmesser 
im hohlen Kopfteil als im Schaftteil lafit sich kostengunstig realisieren, vor 
allem dann, wenn als Ausgangsmaterial ein Rohr verwendet wird. 

Wie oben angedeutet wird mit der vorliegenden Erfindung der eigentiiche 
Flansch erst nachtraglich gebildet wird. Dadurch, da& das Blechteil form- 
schlussig innerhalb einer relativ groSflachigen Aufnahme zwischen dem 
Nietbordel einerseits und dem Ringfalz andererseits eingeklemmt ist, weist 
das Funktionselement nach der Erfindung einen guten Widerstand gegen 
Verdrehung auf. Die Ausfuhrungsvariante, bei der der Stanzbutzen inner- 
halb des Nietbordels eingeklemmt wird, erhoht die Verdrehsicherheit noch 
weiter und steigert auSerdem den Ausziehwider stand. 

Sollte es notwendig sein, die Verdrehsicherheit noch weiter zu erhohen, 
kann dies auf verschiedene Weise erfolgen. Einerseits konnen kleinere 
Verdrehsicherungsmerkmale wie Rillen oder Nasen im Bereich des den 
Nietbordel bildenden Bereiches des Kopfteils vorgesehen werden. Anderer- 
seits konnen sich radial erstreckende Nasen entweder in der Matrize zur 
Ausbildung des Nietbordels und/oder in der Stirnflache des den Ringfalz 
bildenden Stempels vorgesehen werden, die dann auch zu einer gegensei- 



tigen Verformung des Blechteils und den anliegenden Bereichen des Niet- 
bordels und/oder des Ringfalzes fuhren, die der Erhohung der Verdrehsi- 
cherheit dienen. Es ist auch moglich, die Oberflache des Ringfalzes mit 
scharfen, sich radial erstreckenden Nasen oder dergleichen auszustatten, 
die fur eine elektrischen Kontakt zur einer AnschluSklemme fuhren. Sol- 
che Nasen konnen entweder an der Aufienflache des Kopfteils vor dem 
Einbringen des Elementes vorgesehen werden, oder erst nachtraglich bei 
der Ausbildung des Ringfalzes in der freiliegenden Oberflache des Ringfal- 
zes ausgebildet bzw. eingepragt werden. 

Besondere Vorteile und bevorzugte Ausfuhrungsformen des Funktionse- 
lementes sowie des Verfahrens zum Einbringen des Elementes in ein 
Blechteil, des so hergestellten Zusammenbauteils, der zur Herstellung des 
Zusammenbauteils verwendeten Matrize und der verwendeten Stem- 
pelanordnung lassen sich den Patentanspruchen und der nachfolgenden 
Beschreibung entnehmen. 

Die Erfindung wird nachfolgend naher erlautert anhand von Ausfuh- 
rungsbeispielen und unter Bezugnahme auf die beigefugte Zeichnung, in 
der zeigen: 

Fig. 1 eine in Langsrichtung teilweise geschnittene Ansicht eines 
Funktionselementes in Form eines Bolzenelementes, 

Fig. 2 der erste Schritt bei der Einbringung des Funktionselementes in 
ein Blechteil, 

Fig. 3 ein Zwischenstadium bei der Einbringung des Funktionsele- 
mentes in ein Blechteil, 
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Fig. 4 das Ende des Einbringungsverfahrens vor Offnung der dazu 
verwendeten Presse bzw. Zange, 

Fig. 5 eine teilweise geschnittene Ansicht des fertigen Zusammenbau- 
teils, d.h. das Ergebnis nach Beendigung des Verfahrensschrit- 
tes gemaS Fig. 4, 

Fig. 6 eine Darstellung eines Funktionselementes mit einem Kopfteil 
mit groSerem Durchmesser als der des Schaftteils, 

Fig. 7 das Element der Fig. 6 im eingebauten Zustand, 

Fig. 8 eine Darstellung ahnlich der Fig. 6, bei der jedoch das Kopfteil 
einen kleineren aufieren Durchmesser aufweist als das Schaft- 
teil, 

Fig. 9 das Funktionselement der Fig. 8 im eingebauten Zustand, 

Fig. 10 eine Darstellung ahnlich der Fig. 1, jedoch in einem grofieren 
MalSstab und von einem hohlen Element, 

Fig. 1 1 eine teilweise in Langsrichtung geschnittene Ansicht eines weite- 
ren erfindungsgemafien Funktionselementes in Form eines 
Mutterelementes, 

Fig. 12 das Mutterelement der Fig. 11 im eingebauten Zustand, 

Fig. 13 ein teilweise in Langsrichtung geschnittenes Funktionselement, 
das als Stift zur Aufnahme einer Federklammer ausgebildet ist, 

Fig. 14 zeigt in den Fig. 14B, 14C und 14D einen abgewandelten Setz- 
kopf, der fur die Einbringung des rohrformigen Elementes ge- 



maiS Fig. 14A in ein Blechteil derart ausgelegt ist, dafi eine Be- 
schadigung des Gewindezylinders nicht zu befurchten ist, wobei 
Fig. 14E das fertige Zusammenbauteil zeigt, 



Fig. 15 zeigt eine weitere Ausfuhrungsform eines erfindungsgemafien 

Elementes ahnlich dem der Fig. 1 , auch hier in einer teilweise in 
axialer Richtung geschnittenen Darstelhing, wobei dieses Ele- 
ment in der nachfolgenden Beschreibung der erfindungsgemafi 
bevorzugten Matrizen- und Verfahrenstechnik gema£ Fig. 16 bis 
18 verwendet wird, 

Fig. 16A einen axialen Schnitt durch eine erfindungsgemafie Matrize, 

Fig. 16B eine Stirnansicht der Matrize der Fig. 16A in Pfeilrichtung B ge- 
sehen, 

Fig. 17 eine Zeichnungsfolge in der die Fig. 17A bis 17H, das erfin- 
dungsgemafi bevorzugte Verfahren zum Anbringen der erfin- 
dungsgemaiSen Funktionselemente und unter Anwendung der 
erfindungsgemaS bevorzugten Matrize zeigt, wobei Fig. 171 das 
fertige Zusammenbauteil in teilweise geschnittener Form dar- 
stellt, und 

Fig. 18A bis 

Fig. 18C eine bevorzugte Ausbildung der erfindungsgema&en Stem- 

pelanordnung zeigt, der bei dem Verfahren gemaS Fig. 17 vor- 
zugsweise zur Anwendung gelangt. 

Das Funktionselement 10 der Fig. 1 besteht aus einem mit einem Aufien- 
gewinde 12 versehenen Schaftteil 14 und einem hohlen Kopfteil 16 mit 
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zumindest im wesentlichen dem gleichen AulSendurchmesser wie der Ge- 
windezylinder des Schaftteils 14. 

Innerhalb des hohlen Kopfteils 16 befindet sich ein kreiszylindrischer 
Hohlraum 18, der von dem dem Schaftteil 14 abgewandten Stirnende 20 
des Kopfteils 16 bis unmittelbar unterhalb des Gewindezylinders fuhrt 
und dort in einer Querwand 22 endet. Der Hohlraum 18 hat hier die Form 
einer Bohrung. Die Form der Querwand 22 entspricht dem boden einer 
mit einem Spiralbohrer hergestellten Bohrung, obwohl der Hohlraum 18 
und die Querwand 22 nicht unbedingt mit einem Spiralbohrer hergestellt 
werden mussen, obgleich dies eine Moglichkeit darstellt. Der Hohlraum 
und die Querwand konnten beispielsweise mittels eines Kaltschlagverfah- 
rens hergestellt werden. Die Langsachse des Funktionselements 10, das 
hier als Bolzenelement realisiert ist, ist mit 24 bezeichnet. 

Das Element 10 ist am Stirnende 20 genauso ausgebildet wie das entspre- 
chende Stirnende des Stanz- und Nietabschnittes des Funktionselementes 
gemafi der DE-PS 34 47 006 C2, d.h. weist eine innere Schneidflache 26 
und eine au&ere, abgerundete Stofi- und Ziehkante 28 auf. 

In Fig. 1 ist die Schneidflache 26 sehr klein ausgebildet. Im Regelfall wird 
sie aber entsprechend der konischen Schneidflache 426 der Ausfuhrung 
gemaS Fig. 1 1 ausgebildet. 

Die Fig. 2, 3 und 4 zeigen nun drei verschiedene Stadien beim Einbringen 
des Funktionselementes 10 gemafi Fig. 1 in ein Blechteil 30. Das Einbrin- 
gungsverfahren wird spater mit Bezug auf die weiteren Figuren 15-18 na- 
her erlautert, welche die derzeit bevorzugte Ausfuhrungsform im Detail 
darstellen. Die jetzige Beschreibung soli fur den sachkundigen Leser als 
Einleitung dienen. 
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Wie in Fig. 2 gezeigt, ist das Blechteil 30 unten auf einer Matrize 32 abge- 
stiitzt, die mit einem mittig angeordneten zylindrischen Stempelansatz 34 
ausgestattet ist, der entsprechend dem Stempelansatz der entsprechenden 
Matrize gemafi der DE-PS 34 47 006 C2 ausgelegt ist. Dieser Stempelan- 
satz ist umgeben von einer gerundeten Ringeinsenkung 36, die an dem 
dem Blechteil 30 zugewandten Stirnende 38 der Matrize in eine ringformi- 
ge Vertiefung 40 grofieren Durchmessers ubergeht. Insgesamt ist die Ma- 
trize 32 der in der DE-PS 34 47 006 beschriebenen Matrize 180 sehr ahn- 
lich. 

Die Matrize 32 befindet sich in einem unteren Werkzeug einer Presse 
(nicht gezeigt). Das Blechteil wird gegen das untere Werkzeug bzw. gegen 
das Stirnende 38 der Matrize 32 durch einen beispielsweise rohrformigen 
Niederhalter, der nicht gezeigt ist, der aber konzentrisch zum zylindri- 
schen AulSenstempel 42 des Setzkopfes 44 angeordnet ist, geklemmt. Das 
hei&t, das Blechteil 30 wird au&erhalb der Ringvertiefung 40 festge- 
klemmt. Das Schaftteil des Funktionselements 10 befindet sich in der zy- 
lindrischen Fuhrungspassage 46 des Setzkopfes 44, wahrend das Kopfteil 
16 aus dem zylindrischen AuiSenstempel 42 herausragt. Innerhalb des 
rohrformigen AuSenstempels 42 und konzentrisch zu ihm angeordnet be- 
findet sich ein Innenstempel 48, der auf das Stirnende 29 des Schaftteils 
12 druckt. Obwohl der Innenstempel 48 zum Einfuhren von jeweiligen 
Funktionselementen gegenuber dem AuSenstempel zuruckgezogen werden 
kann, bleibt die relative Stellung der Innen und AuSenstempel 48,42 fur 
die Verfahrensschritte gema& Fig. 2, 3 und 4 konstant. Das gleiche gilt 
auch fur die spater zu beschreibende Einrichtungen. 
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Im Stadium des Verfahrensschrittes gema£ Fig. 2 hat das Stirnende 20 
des Funktionselementes unter dem Druck des Innenstempels 48 das 
Blechteil in die Ringvertiefung 40 der Matrize 32 hineingedruckt und eine 
flache, in etwa konusformige Vertiefung im Blechteil 30 gezogen. Im Sta- 
dium der Fig. 2 hat der Stempelansatz 34 in Zusammenarbeit mit der 
Schneidflache 26 am Stirnende des Kopfteils 16 des Funktionselements 
10 einen Stanzbutzen 50 aus dem Blechteil herausgeschnitten. 

Aus Fig. 3 ist ersichtlich, dafi die aus dem Innenstempel 48 und dem Au- 
fienstempel 42 bestehende Stempelanordnung 43 weiter nach unten ge- 
fahren ist, wobei der freie Endbereich des hohlen Kopfteils des Elementes 
10 aufgrund der gerundeten Ringeinsenkung bzw. Rollflache 36 in der 
Matrize um den nach unten gezogenen Rand der Lochung des Blechteils 
herum zu einem ringformigen Nietbordel 37 geformt ist. Das Loch im 
Blechteil weist in diesem Stadium des Verfahrens einen Randbereich auf, 
der der Mundung einer Trompete ahnelt. 

Im weiteren Verlauf der gemeinsamen, nach unten gerichteten Bewegung 
des Innenstempels 48 und AuJSenstempels 42 wird die zylindrische Wand 
des Kopfteils 16 im Bereich unmittelbar unterhalb des Schaftteils 14 so 
gestaucht, dafi sich ein Ringfalz 52 bildet, wie aus Fig. 4 ersichtlich. Die 
Zwange, denen das Element unterliegt aufgrund der Fuhrung durch den 
Aufienstempel 42 einerseits und durch die Lochrandung und den Stanz- 
butzen andererseits stellen sicher, dalS die Verformung so ablauft wie in 
Fig. 4 gezeigt. 

Man merkt aus den Fig. 2 und 3, da£ der Aufienstempel 42 an seinem 
Stirnende 54 eine ringformige Nase 56 mit einer sich senkrecht zur 
Langsachse 24 des Funktionselementes erstreckenden Stirnflache auf- 
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weist. Diese ringformige Nase 56, die nicht zwingend erforderlich ist, 
druckt im Verfahrensstadium gemaS Fig. 4 auf den Ringfalz und stellt si- 
cher, da& hier eine ausgepragte Faltung erfolgt, so dafi das Material der 
Wandung des Kopfteils haarnadelartig, d.h. durch 180°, gefaltet wird und 
die zwei so gebildeten Lagen des Materials satt aneinander liegen. Weiter- 
hin stellt die Ringnase sicher, dafi die so gebildete Ringflache 57 des 
Ringfalzes etwas unterhalb der Ebene des Blechteils 30 liegt. Der so gebil- 
dete Ringflansch 52 hat nunmehr die Funktion eines Flansches, der bei 
den bisher bekannten Elementen bereits im Ausgangsstadium des Ele- 
mentes vorlag. Durch die Ringnase 56 wird aufierdem sichergestellt, daJS 
das Materialpaket im Bereich der formschlussigen Verbindung des hohlen 
Kopfteils 16 des Funktionselements 10 mit dem Blechteil 30 in axialer 
Richtung gestaucht wird und somit aufierst stabil und fest ausgefuhrt ist. 
Gegebenenfalls kann die Ringnase 56 mit formgebenden Merkmalen aus- 
gestattet werden, die einerseits zu einer gewahlten, der Verdrehsicherheit 
forderlichen, verhakten Anordnung zwischen dem Blechteil 30 und dem 
hohlen Kopfteil 16 fuhrt, andererseits auch so ausgefuhrt werden kann, 
dalS beispielsweise Nasen in der in Fig. 4 und Fig. 5 oberen Ringflache des 
Ringfalzes 52 entstehten die fur einen hochwertigen elektrischen Kontakt 
sorgen bspw. wenn das Funktionselement als Masseanschlufielement be- 
nutzt wird. Alternativ oder erganzend zu dieser Art der Realisierung der 
Verdrehsicherheit kann das Element mittels eines Klebers mit dem 
Blechteil verklebt werden. Beispielsweise kann das Funktionselement 10 
im Bereich des Kopfteils 16 mit einem Trockenkleber beschichtet werden, 
der erst unter Druck bei der Anbringung des Funktionselements an das 
Blechteil aktiviert wird. 
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Im Stadium der Fig. 4 ist das Einbringen des Funktionselements 10 in das 
Blechteil 30 fertig. Die Presse offnet sich und das so erzeugte Zusammen- 
bauteil weist dann die Form auf, die aus Fig. 5 ersichtlich ist. 

In dieser Beschreibung wird zunachst davon ausgegangen, dafi es sich bei 
der Matrize 32 um eine Matrize handelt, die im unteren Werkzeug einer 
Presse angeordnet ist. In diesem Fall wird der Setzkopf 44 entweder am 
oberen Werkzeug der Presse oder auf einer Zwischenplatte der Presse be- 
festigt. Die Matrize 32 kann aber genausogut auf der Zwischenplatte an- 
geordnet werden und dann mit einem Setzkopf zusammenarbeiten, der am 
unteren oder oberen Werkzeug der Presse angeordnet ist. Ebenso ist es 
moglich, die Matrize 32 in der oberen Platte des Werkzeuges anzubringen 
und den Setzkopf an einer Zwischenplatte oder am unteren Werkzeug der 
Presse zu montieren. Daruber hinaus konnen der Setzkopf 44 und die 
Matrize 32 von einem Roboter aufeinander zu gedruckt werden oder durch 
anderweitige Vorrichtungen zusammengebracht werden. 

Die weiteren Fig. 6 bis 13 zeigen nun verschiedene mogliche Abwandlun- 
gen des erfindungsgemaJSen Funktionselementes und werden im folgen- 
den naher beschrieben. In alien nachfolgenden Beispielen werden die glei- 
chen Bezugszeichen verwendet wie fur die Ausfuhrung gemaS der Fig. 1 
bis 5, jedoch fur jede Ausfuhrungsform sukzessiv um die Grundzahl 100 
erhoht, um eine eindeutige Identifizierung herbeizufuhren. Es versteht 
sich aber, dafi Merkmale, die mit den gleichen zwei Endziffern gekenn- 
zeichnet sind, stets die gleiche Funktion oder eine entsprechende Funkti- 
on haben wie bei dem Ausfuhrungsbeispiel gemafi Fig. 1 bis 5. Solche 
Merkmale werden nur dann gesondert beschrieben, wenn eine abweichen- 
de Ausbildung eine besondere Bedeutung hat. 
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Fig. 6 zeigt, da£ es nicht zwangslaufig erforderlich ist, dafi das Kopfteil 
116 des Funktionselements 110 den gleichen Durchmesser aufweist wie 
das Schaftteil 1 14. In Fig. 6 weist das hohle Kopfteil 116 einen grofieren 
Durchmesser auf als das Schaftteil 114. Auch hier verfugt das Funktion- 
selement 1 10 im Ausgangszustand nicht uber einen eigentlichen Flansch. 
Der Flansch wird vielmehr erst beim Einbringen des Funktionselements 
110 in ein Blechteil gebildet, wie im Zusammenhang mit der ersten Aus- 
fuhrungsform gemaJS den Fig. 1 bis 5 beschrieben und in Fig. 7 darge- 
stellt. 

Fig. 7 zeigt nun das Funktionselement 110 der Fig. 6 im eingebauten Zu- 
stand. Es ist hier ohne weiteres ersichtlich, dafi der Ringfalz 152 einen 
Flansch bildet, wie bei der Ausfuhrung gemafi Fig. 5. 

Bei der Ausfuhrungsform gemaS Fig. 8 weist das Kopfteil 216 einen klei- 
neren aufieren Durchmesser auf als der aufiere Durchmesser des Gewin- 
dezylinders des Schaftteils 214 des Funktionselements 210. Auch mit ei- 
ner solchen Ausbildung fehlt es beim Funktionselement 210 zunachst an 
einem Flansch der zur Anlage auf das Blechteil kommt. Ein Flansch wird 
dennoch beim Einbringen des Funktionselementes in ein Blechteil durch 
die Stauchung des hohlen Kopfteils 216 zu einem Ringfalz bzw. zu einer 
Ringfaltung 252 gebildet, wie aus Fig. 9 ersichtlich ist. 

Fig. 10 zeigt nunmehr, dafi das Funktionselement 310 auch rohrformig 
ausgebildet werden kann. Das Funktionselement 310 der Fig. 10 ist nam- 
lich so ausgebildet, daiS auch das Schaftteil 314 hohl.ist. Ein solches 
Funktionselement hat den besonderen Vorteil, dafi es aus einem Rohrpro- 
fil ohne weiteres hergestellt werden kann, wobei die in Fig. 10 gezeigte 
Aufweitung der Bohrung B des Rohrs im Bereich des Hohlraumes 318 oh- 
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ne weiteres vorgenommen werden kann, beispielsweise entweder beim 
Kaltschlagen oder bei einem Hochdruckumformverfahren innerhalb einer 
entsprechenden Aufienform. Das Aufiengewinde 312 des Funktionsele- 
ments 310 der Fig. 10 kann, wie in den anderen bisherigen Beispielen, 
durch ein Walzverfahren erzeugt werden, kann aber auch ebenfalls durch 
ein Hochdmckumformverfahren innerhalb einer Form erzeugt werden. 
Dies ist aufgrund der Benutzung eines Rohrprofils oder Abschnittes eines 
Rohrprofils als Ausgangsmaterial moglich, da der erforderliche Innen- 
hochdruck ohne weiteres uber den durchgehend hohlen Innenraum des 
Rohres in alien Langsbereichen des Rohrs bzw. in einer der Lange des 
Funktionselements entsprechenden Rohrlange hineingefuhrt werden 
kann. 

Im in ein Blechteil eingebauten Zustand entspricht die formschlussige 
Verbindung des Kopfteils 316 mit dem Blechteil der bisherigen Ausbildung 
gemaiS Fig. 5. 

Fig. 1 1 zeigt eine weitere Ausfuhrungsvariante ahnlich der Ausfuhrungs- 
form gemafi Fig. 10, jedoch wird hier das Element mit einem Innengewin- 
de 412 versehen. 

Fig. 12 zeigt den eingebauten Zustand des Funktionselements gemaJS Fig. 
11. Man merkt, dafi das hohle Kopfteil 416 genauso verformt wird, wie bei 
den bisherigen Ausfuhrungsformen - mit dem Unterschied, daJS hier die 
obere Ringflache 457 des Ringfalzes 452 etwas oberhalb des Blechteils an- 
geordnet ist. Dies ist aber nicht zwingend erforderlich. Die entsprechende 
Flache konnte genauso unterhalb der Ebene des Blechteils 430 oder in der 
gleichen Hohe wie die Ebene des Blechteils angeordnet werden. 
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Man merkt bei Fig. 12 auch, dalS der Stanzbutzen 450 die mittlere Passa- 
ge des hohlen Funktionselements 410 im Bereich des Nietbordels 437 
schliefit, so dafi an dieser Stelle eine Abdichtung erfolgt. Der Stanzbutzen 
kann aber auch entfernt werden. 

Die Ausfuhrung gemafi Fig. 12 hat dann den besonderen Vorteil, da£ ein 
Bolzenelement;(nicht gezeigt) von unten kommend in das Funktionsele- 
ment 410 eingeschraubt werden kann. Hierdurch wird der Ringfalz und 
das Nietbordel sowie das dazwischengeklemmte Material des Blechteils 
430 beim Festziehen des Bolzens noch fester aneinander gezogen, wobei 
die groSe Anlageflache 480 des Ringfalzes eine sehr stabile Verbindung 
bildet. Fur den Fall, da£> das Funktionselement 410 mit einem solchen 
Bolzen zu verwenden ist, wird der Stanzbutzen 450 beispielsweise mittels 
eines Vorlochstempels in eine mittlere Passage der Matrize hineingedruckt 
und entfernt. Die Entfernung eines solchen Stanzbutzens auf diese Art 
und Weise ist an sich bekannt. Der vorlaufende Lochstempel wird in sol- 
chen Fallen zum Vorlochen des Blechteils benutzt. Die Matrize ist dann in 
an sich bekannter Weise so ausgebildet, da£ es lediglich das freie Ende 
des hohlen Kopfteils um das entsprechend verformte Blechteil verformt. 
Das heiSt, die Matrize ist statt mit einem Stempelansatz wie 34 in Fig. 2 
mit einem mittleren Loch versehen ausgebildet. Der Butzen kann aber 
auch in einer nachfolgenden Operation ausgestofien werden, wenn das 
Element wie in Fig. 2 dargestellt eingebracht wird. 

Fig. 13 zeigt ein Funktionselement 510, das ebertfalls rohrformig ausgebil- 
det ist, jedoch kein Gewinde aufweist. Statt dessen weist das Funktionse- 
lement eine umlaufende Rille 560 auf, die zur Aufnahme einer Feder- 
klammer (nicht gezeigt) gedacht ist. Man merkt auch, dafi das freie Stir- 
nende 529 des Funktionselements 510 der Fig. 13 konusformig ausgebil- 
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det ist. Die entsprechende Federklammer kann nach unten uber diese Ko- 
nusflache gedriickt werden und springt anschliefiend in die Rille 560 hin- 
ein. 

Das Funktionselement 510 der Fig. 13 kann in dieser oder in leicht abge- 
wandelter Form (beispielsweise ohne umlaufende Rille 560) in ein Blechteil 
eingesetzt werden und entweder als Stift oder als zylindrischer Zapfen 
verwendet werden. Es konnte auch mit einer gewindeformenden Schraube 
benutzt werden, die beim Eindrehen in das fertige Zusammenbauteil im 
hohlen Schaftteil 514 des Funktionselements 510 selbst ein Gewinde 
formt oder schneidet. Bei den Ausfuhrungsbeispielen der Fig. 10, 1 1, 12 
und 13 kann ohne weiteres das hohle Kopfteil 316, 416, 516 einen grofie- 
ren oder kleineren Durchmesser haben als der aufiere Durchmesser des 
entsprechenden Schaftteils 314, 414, 514. 

Bei den Ausfuhrungsbeispielen mit einem hohlen Schaftteil kann der In- 
nenstempel 48 gegebenenfalls in den hohlen Innenraum des Schaftteils 
hineingefuhrt werden, um das Funktionselement wahrend des Stauchvor- 
ganges zu stabilisieren. Diese Vorgehensweise, die im ubrigen die Ausbil- 
dung der Ringfaltung vorteilhaft beeinflufit, ist in Fig. 14, in den Zeich- 
nungen 14B, 14C und 14D gezeigt. Zu diesem Zweck weist der Innen- 
stempel 648 einen zapfenartigen Vorsprung 649 mit einem Durchmesser 
entsprechend dem Innendurchmesser 651 des hohlen Schaftteils 614 auf, 
wobei der Vorsprung 649 uber eine Ringschulter 653 in den oberen Teil 
des Innenstempels ubergeht, die auf das ringformige Stirnende 629 des 
Schaftteils drvickt. 

Der AuSenstempel 642 der Stempelanordnung 643 gemalS den Fig. 14B 
bis 14D kann mit einer kreiszylindrischen Bohrung versehen werden, de- 
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ren Durchmesser dem Durchmesser des Aufiengewindes 612 des Schaft- 
teils 614 entspricht, in etwa so, wie in Fig. 14C und 14D dargestellt. 

Trotz des zapfenaxtigen Vorsprunges 649 des Innenstempels 648 konnte 
es aber mit einer solchen Anordnung unter Umstanden vorkommen, da£ 
der Gewindezylinder verletzt wird und/oder dafi der Gewindezylinder ge- 
staucht wird. Die Fig. 14B deutet mit den Doppfelpfeilen 655 auf eine 
mogliche Abhilfe hin. Diese Abhilfe besteht darin, dafe der Aufienstempel 
642 in mindestens zwei Segmente unterteilt wird, die entsprechend den 
Doppfelpfeilen 655 radial weg vom Element 610 in die Stellung 657 bewegt 
werden konnen, in der sie die Einfuhrung des Elementes 610 durch den 
Stempelkanal 646 des Setzkopfes nicht behindern. Diese Segmente, von 
denen es zwei, drei oder mehr geben kann und die dann eine entspre- 
chende, winkelmaSige Erstreckung aufweisen (beispielsweise 180°, 120° 
etc.), konnen an ihren radial inneren Seiten mit einer zu dem Gewindezy- 
linder 612 passende Form 659 versehen werden, so dafi bei einer Schliefi- 
bewegung der Segmente des Aufienstempels in Richtung radial auf die 
Langsachse 624 zu die Gewindesegmente des entsprechenden Gewindes 
659 in die Gewindegange des Gewindezylinders 612 eingreifen und hier- 
durch einerseits der Ubertragung von axialen Kraften auf das Element 610 
dienen und andererseits verhindern, dafi eine Stauchung oder Verletzung 
des Gewindezylinders 612 eintritt. Zu diesem Zweck ist die Gestalt der 
Gewindesegmente 659 komplementar zu der des Gewindezylinders 612 
gewahlt. 

Nach der Anbringung des Elementes gemaS Fig. 14D werden die Segmente 
des Aufienstempels 642 dann wieder auseinander bewegt, d.h. in Rich- 
tung radial nach aufien weg von der Langsachse 624, damit der AuiSen- 
stempel 642 zur Entnahme des fertigen Zusammenbauteils gemalS Fig: 
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14E nach oben gefahren werden kann, ohne dafi hierdurch der Gewinde- 
zylinder beschadigt wird. 

Das Konzept der radialen Bewegung von Segmenten des AuSenstempels 
642 wird spater anhand eines bevorzugten Ausfuhrungsbeispiels gemafi 
Fig. 18 naher beschrieben. 

Fig. 15 zeigt nun ein Funktionselement 710, das dem Funktionselemen- 
telement 10 der Fig. 1 sehr ahnlich ist und sich im Grunde genommen 
von diesem nur dadurch unterscheidet, dafi der Boden des Hohlraumes 
718, der die Querwand 722 bildet, hier statt konusformig nur leicht kon- 
kav ausgebildet ist und sich im wesentlichen senkrecht zur Langsachse 
724 des Elementes 710 erstreckt und iiber einen grolSzugigen Radius 723 
in die zylindrische AuSenwand des Kopfteils 716 des Elementes 710 uber- 
geht. Diese Form des die Querwand 722 bildenden Bodens ist zwar nicht 
zwingend erforderlich, fuhrt aber in einem praktischen Beispiel zu einer 
qualitativ hochwertigen Abstiitzung des Schaftteils, was der Stabilitat der 
Verbindung dient. 

Die Fig. 16A und 16B zeigen die Matrize, die zum Einsetzen des Funktion 
selements 710 der Fig. 15 vorzugsweise zur Anwendung gelangt. Diese 
Matrize 732 ist der Matrize gemaS Fig. 2 zwar ahnlich, weist jedoch gewis 
se Abweichungen auf. Der Stempelansatz 734 wird namlich bei diesem 
Ausfuhrungsbeispiel in Richtung der Langsachse 724 axial nach oben 
verlangert, so daJS die flache Stirnseite 735 des Stempelansatzes 734 ge- 
ringfugig oberhalb der Stirnseite 733 der Matrize hinausragt. 

Diese Ausbildung bringt den Vorteil, dafi das Funktionselement zwar wei- 
terhin mit einer konusformigen Schneidflache 726 ausgefuhrt wird, die 
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Stirnseite 720 des Kopfteils 716 ist jedoch einfach als Ringflache ausge- 
bildet, die senkrecht zur Langsachse 724 steht und nicht abgerundet ist 
wie bspw. bei der Rundung 28 in Fig. 1. Hierdurch wird ein Herstellungs- 
schritt bei der Herstellung des Funktionselements gespart. Die ringfor- 
mige Vertiefung 740 der Matrize 732 ist im Prinzip ahnlich der ringformi- 
gen Vertiefung 40 der Matrize 32 gemafi Fig. 2 ausgebildet, ist jedoch am 
Ubergang in die Stirnseite 733 konvex gerundet, wie bei 737 gezeigt. Dar- 
iiber hinaus sind in diesen gerundeten Ubergang 737 mehrere schragge- 
stellte Nuten 739 eingearbeitet - in diesem Ausfuhrungsbeispiel acht sol- 
che Nuten, wie in Fig. 16B dargestellt - so dafi sich radial erstreckende 
Nasen 741 jeweils zwischen zwei benachbarten Nuten 739 ausgebildet 
sind. 

Die Nuten 739 sind im Querschnitt zumindest im wesentlichen halb- 
kreisformig und gut abgerundet wie auch die dazwischen liegenden Nasen 
741, so dafi sie das Blechteil zwar verformen, jedoch nicht verletzen. Diese 
Nuten 739 und Nasen 741 dienen der Erhohung der Verdrehsicherheit des 
Elementes in bezug auf das Blechteil. 

Die Fig. 17A bis 17H zeigen nunmehr die Matrize 732 gemafi Fig. 16, die 
verwendet wird, um das Funktionselement 710 in ein Blechteil 730 mit 
Hilfe einer Stempelanordnung 743 anzubringen. 

Die Matrize 732 befindet sich hier in einer Bohrung 760 eines unteren 
Werkzeuges 762 einer Presse, deren Oberseite 764 bundig mit der Stirn- 
seite 733 der Matrize angeordnet ist. Im unteren Werkzeug 762 befinden 
sich mehrere, mit Feder 766 nach oben vorgespannte StdSel 768, die das 
Blechteil 730 bei der Einfuhrung in die Presse abstutzen, jedoch aufgrund 
der von einem Niederhalter 770 ausgeubten Kraft beim Schliefien der 
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Presse nach unten druckbar sind, so daS das Blechteil 730 an der Stirn- 
seite 733 der Matrize 732 und an der Oberseite 764 des unteren Werkzeu- 
ges im Bereich der Matrize zur Anlage kommt und dort zwischen dem Nie- 
derhalter 770 und der Matrize 732 bzw. dem unteren Werkzeug 762 un- 
verruckbar geklemmt ist. 

Es konnen beispielsweise drei solche federvorgespannte StoSel 768 vorge- 
sehen werden, die beispielsweise in gleichmafiigen Winkelabstanden um 
die mittlere Langsachse der Matrize 732 angeordnet sind, wobei aufgrund 
der Schnittzeichnung nur der eine StoSel 768 ersichtlich ist. Die mittlere 
Langsachse der Matrize ist zugleich die mittlere Langsachse 724 des 
Funktionselements 710, d.h. damit ausgerichtet. 

Der Niederhalter 770 ist auch in Richtung auf das Blechteil 730 zu vorge- 
spannt und zwar durch Federn 772, die hier - wie die Feder 776 - sche- 
matisch als Schraubendruckfeder angedeutet sind, obwohl auch andere 
Federarten in Frage kommen, die im Werkzeugbau bestens bekannt sind. 
Der Niederhalter 770 kann zu einem die Stempelanordnung 743 aufwei- 
senden Setzkopf oder zu einem Werkzeug der Presse gehoren an dem der 
Setzkopf angebaut ist. Die Feder 772 stiitzen sich dementsprechend an 
ihren oberen Enden am Setkopf oder am Werkzeug ab. 

In diesem Beispiel werden ebenfalls drei Federn 772 in gleichmaJSigen 
Winkelabstanden um die mittlere Langsachse 724 angeordnet, so dafi der 
Niederhalter 770 unter der Kraft dieser Federn gleichmaSig nach unten 
gedruckt wird. 

Fig. 17A zeigt den Zustand, nachdem das Blechteil 730 in die Presse ein- 
gefuhrt wurde und die SchlieSbewegung der Presse begonnen hat und 
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zwar gerade soweit, daS der Niederhalter 770 auf der Oberseite des 
Blechteils anliegt und das Blechteil zwischen sich und den Stofiel 768 
leicht klemmt. 

Die Stempelanordnung 743 besteht auch hier aus einem AuSenstempel 
742 und einem Innenstempel 748, wobei das untere Stirnende 774 des 
Innenstempels .748 auf die obere Stirnseite 729 des Funktionselements 
710 druckt. Man merkt, daiS das Kopfteil 716 des Funktionselements 710 
zumindest im wesentlichen vollstandig aus dem AuSenstempel 742 hin- 
ausragt, wobei die den Boden bildende Querwand 722 nur geringfugig 
oberhalb der unteren Stirnseite 776 des Aufienstempels 742 angeordnet 
ist. Das Schaftteil 714 des Funktionselements 712 beflndet sich dagegen 
vollstandig innerhalb des Aufienstempels 742. 

Man kann bei dieser Darstellung unterstellen, daJS das untere Werkzeug 
762 das untere Werkzeug einer Presse darstellt, wahrend der Setzkopf im 
oberen Werkzeug der Presse oder auf einer Zwischenplatte befestigt ist. 
Auch sind andere Anordnungen denkbar, die am Ende der Beschreibung 
der Fig. 5 beschrieben wurden. 

Beim weiteren SchlieSen der Presse wird der federvorgespannte Nieder- 
halter 770 so fest gegen das Blechteil 730 gedriickt, da& dieses die feder- 
vorgespannten Stofiel 768 nach unten druckt, bis das Blechteil 730 nun- 
mehr fest zwischen dem Niederhalter 770 und dem unteren Werkzeug 762 
bzw. der Stirnseite 733 der Matrizeunverruckbar geklemmt ist. In diesem 
Beispiel ist eine weitergehende, nach unten gerichtete Bewegung des Nie- 
derhalters 770 nicht vorgesehen. Das obere Werkzeug der Presse bzw. die 
Zwischenplatte der Presse konnen jedoch entsprechend der weiteren 
Schliefibewegung der Presse weiter nach unten bewegt werden, wodurch 
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die Schraubendruckfeder 772 weiter komprimiert werden, ohne dafi der 
Niederhalter 770 seine Position andert. 

Bei dieser weiteren Schliefibewegung der Presse ist auch der AuSenstem- 
pel 742 mit dem Innenstempel 748 im Stadium der Fig. 17B so weit nach 
unten gedruckt, dalS das untere Stirnende 720 des Funktionselements 
710 in Zusammenarbeit mit dem Stempelansatz 734 der Matrize 732 ei- 
nen Stanzbutzen 750 aus dem Blechteil 730 gerade herausgetrennt hat. 

Man merkt, dafi der Innendurchmesser des Schaftteils 716, d.h. der 
Durchmesser des Hohlraumes 18, nur geringfugig grofier ist als der Au- 
fiendurchmesser des Stempelansatzes 734. Man merkt auSerdem, da& 
das untere Stirnende 720 des Funktionselements 710 unter dem Druck 
des Stempels 748 den Randbereich 778, der die durch das Heraustrennen 
des Stanzbutzens 750 entstandene Lochung des Blechteils 730 in die Rin- 
geinsenkung 740 der Matrize 732 hineingedruckt hat, so da£ dieser 
Randbereich 778 eine konusformige Vertiefung im Blechteil 730 bildet. 

Bei der weiteren Schliefibewegung der Presse gemafi Fig. 17C wird der 
Randbereich 778 des durch das Heraustrennen des Stanzbutzens 750 
entstandenen Loches noch weiter in die Ringeinsenkung 736 hineinge- 
druckt, wobei das Stirnende 720 des Funktionselements 710 gerade den 
U-formigen Bodenbereich der Ringeinsenkung 736 erreicht hat und gerade 
im Begriff ist, durch die Form dieses Bodenbereiches radial nach aufien 
verformt zu werden. 

Diese Verformung setzt sich dann beim weiteren Schliefien der Presse ge- 
mafi Fig. 17D fort, so da£ das Stirnende 720 nunmehr ringformig nach 
aufien gerollt wird und greift um das untere Ende des Randbereiches 778, 
wodurch der Nietbordel jetzt im Entstehen ist. Wahrend dieser weiteren 
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Schliefibewegung der Presse wird der Stanzbutzen 750 stets weiter axial in 
den Schaftteil 716 des Funktionselements 710 hineingeschoben. Bei der 
weiteren SchlieJSbewegung der Presse fangt nun, im Zustand der Fig. 17E, 
die zylindrische Wand des Schaftteils 716 im Bereich innerhalb und ober- 
halb des Randbereiches 778 des Blechteils 730 und unterhalb des Uber- 
ganges in den Schaftteil 14 an, radial nach aufien gedehnt zu werden, so 
dalS die Wandung des Kopfteils im Bereich der Stirnseite 735 des Stem- 
pelansatzes 734 sich von diesem in radialer Richtung zu entfemen be- 
ginnt. Der Stanzbutzen 750 wird weiter in Richtung auf das Schaftteil 14 
des Funktionselements 710 zu verschoben. 

Bei einer weiteren Schliefibewegung der Presse wird dann der Zustand 
gemafi Fig. 17F erreicht, woraus ersichtlich ist, daJS ein deutlicher Knick 
782 in der Wandung des Kopfteils 716 des Funktionselements 710 un- 
mittelbar benachbart zum Stempelansatz 756 entstanden ist. 

Bei der weiteren Schliefibewegung der Presse wird der Bereich der Wan- 
dung des Kopfteils 16 des Funktionselements 10 unterhalb der Knickstelle 
782 nunmehr zu einer Ringfaltung bzw. zu einem Ringwulst 752 ausgebil- 
det. Die Stirnseite 754 des Aufienstempels 742 driickt nun auf die Ober- 
seite des Blechteils 730 auf. Der Stempelansatz 756 hat die Oberseite des 
Ringfalzes 752 nunmehr flachgedruckt, so dafi diese Oberflache geringfu- 
gig unterhalb der Ebene der Oberseite des Blechteils 730 angeordnet ist 
und im ubrigen senkrecht zur Langsachse 724 steht. Der Stanzbutzen 
750 ist nunmehr unmittelbar am Ende des Hohlraumes 718 des Kopfteils 
16 des Funktionselements 10 angelangt und stutzt die Ringfaltung 752 
von innen ab. Im Zustand der Zeichnung gemafi Fig. 17G ist die Presse 
nunmehr vollstandig geschlossen. Die Einbringung des Funktionsele- 
mentes 710 in das Blechteil 730 ist nunmehr vollendet. 
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Durch die Quetschung des Ringfalzes durch den Stempelansatz 756 wird 
das Blechmaterial und das Material des Kopfteils 16 des Funktionsele- 
merits 10 im Bereich der Nuten 739 und Nasen 741 der Matrize 732 ver- 
formt, so dafi dalS das Blechmaterial mit dem Material des Funktionsele- 
ments hier verhakt ist, wodurch eine hochwertige Verdrehsicherung ent- 
steht. 

Die Presse fangt nun an, sich zu offnen, wie in Fig. 17H gezeigt. Dabei 
drucken die StdSel 768 das Blechteil mit angebrachten Funktionselement 
vom unteren Werkzeug 762 weg und heben das Blechteil mit dem ange- 
brachten Funktionselement aus der Matrize 732. Die weitere Offnungsbe- 
wegung der Presse fuhrt dann dazu, da& das Schaftteil 714 des Funktion- 
selements 710 sich aus dem Stempel 742 entfernt. Das Blechteil mit dem 
daran angebrachten Funktionselement kann nunmehr aus der Presse 
entfernt werden und zeigt sich so, wie in der Darstellung gemaJS Fig. 171 
angegeben. 

Man merkt, daJS bei der gesamten SchlieSbewegung der Presse vom Zu- 
stand der Fig. 17A bis Fig. 17G und sogar auch einschliefilich Fig. 17H 
der Innenstempel 748 und der AuSenstempel 742 sich miteinander syn- 
chron bewegen. Dies kann beispielsweise dadurch erreicht werden, dafi 
der Innenstempel 748 oberhalb des Aufeenstempels 742 ein Kopfteil gro- 
Seren Durchmessers aufweist, der in Beruhrung mit dem Aufienstempel 
742 gelangt, so dafi eine relative Bewegung dieser beiden Teile ab dann 
verhindert ist. Der Innenstempel 748 soil aber dennoch gegenuber dem 
AuiSenstempel 742 weiter nach oben bewegbar sein, um die Einfuhrung 
der Funktionselement 710 in den Stempelkanal des Innenstempels 742 zu 
ermoglichen. 
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Fig. 18 zeigt im Detail eine mogliche Stempelanordnung 842, die anstelle 
der Stempelanordnung 743 gemafi Fig. 17 mit Vorteil verwendet werden 
kann. 

Der AuSenstempel 842 ist mit einer Innenbohrung 886 versehen, die koa- 
xial zur Langsachse 824' angeordnet ist und den Innenstempel 848 ver- 
schiebbar aufnimmt. Auf der rechten Seite der Schnittzeichnung gemaJS 
Fig. 18A ist eine Zufuhrpassage 888 gezeigt, uber die Funktionselemente 
810 von einer Zufuhreinrichtung (nicht gezeigt) in den durch die Bohrung 
886 gebildeten Stempelkanal hineingefuhrt werden konnen. Obwohl die in 
Fig. 18A gezeigten Funktionselemente 810 in etwa die Form der Funktion- 
selemente 10 gem. Fig. 1 aufweisen, bei denen der Boden der Querwand 
konusformig ausgebildet ist, kommen im Prinzip alle bisher beschriebenen 
Funktionselemente in Frage, vor alien die Funktionselemente 710 gem. 
Fig. 15 bzw. Fig. 17. Man merkt, dafi die Langsachsen 824 der einzelnen 
Funktionselemente parallel zur Langsachse 824' des Stempelkanals 886 
stehen und daJS die einzelnen Funktionselemente einander beriihrend an- 
einander aufgereiht sind. Aufgrund der Abmessung des Stempelkanals 
886 kann jedoch jeweils nur ein Funktionselement 810 sich im Stem- 
pelkanal 886 befinden. 

Bei der Offnung der Presse wird der AuSenstempel 843 gegenuber dem 
Innenstempel 848 nach unten verschoben, ublicherweise unter dem 
Druck einer entsprechenden Feder, und zwar bis das Stirnende 874 des 
Innenstempels 848 in etwa in der Hohe der oberen Begrenzung der Zu- 
fuhrpassage 888 gelangt, so daS ein Funktionselement 810 durch Druck 
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in Richtung des Pfeiles 890 in den Stempelkanal 886 hineingefuhrt wer- 
den kann. 

Der AuSenstempel 843 ist in dieser Ausfuhrungsform mehrteilig ausgebil- 
det und besteht aus einem unteren Ringteil 892, das mittels nicht darge- 
stellter Schrauben an einem Oberteil 894 befestigt ist. Der untere Teil 892 
hat eine mittlere Offnung 895 mit einer kreiszylindrischen Ringwand 896, 
die in einen konusformigen Bereich 898 ubergeht. Sowohl der kreiszylin- 
drische Bereich 896 als auch der konusformige Bereich 898 sind konzen- 
trisch zur Langsachse 824' angeordnet. Der obere Teil 894 des Aufien- 
stempels 843 ist mit einer konusformigen Vertiefung 900 versehen, die 
uber eine Ringschulter 902 in den Stempelkanal 886 ubergeht. Auch der 
konusformige Bereich 900 und die Ringschulter 902 sind konzentrisch zur 
Langsachse 824' der Stempelanordnung angeordnet. 

In dem Bereich zwischen dem oberen Teil 894 und dem unteren Teil 892 
der Stempelanordnung 842 befinden sich in diesem Beispiel drei Seg- 
mente 904, die in gleichmaJSigen Winkelabstanden um die mittlere Langs- 
achse 824' angeordnet sind. Die drei Segmente 904, von denen nur zwei in 
Fig. 18 ersichtlich sind, bilden gemeinsam eine koaxial zur Langsachse 
824' angeordnete Aufnahme 905 fur ein jeweiliges Funktionselement 810. 
Die unteren, radial nach innen gerichteten Flachen 908 der Segmente 904 
sind als Segment eines Gewindezylinders ausgebildet, der komplementar 
zu dem Gewindezylinder 812 des Schaftteils 814 der Funktionselemente 
810 gestaltet ist. Die oberen, radial nach innen gerichteten Flachen 912 
der Segmente 904 bilden gemeinsam eine Passage 913 mit einem Durch- 
messer, der etwas kleiner ist als der AulSendurchmesser des Kopfteils 816 
der jeweiligen Funktionselemente 810. Die radial aufieren Flachen 914 der 
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Segmente 904 sind als teilkonusformige Flachen ausgebildet, die komple- 
mentar sind zu der konusformigen Flache 900 der entsprechenden Ver- 
tiefung des Oberteils 894 des Aufienstempels 843. Die radial oberen Fla- 
chen 916 der Segmente 904 sind komplementar zu der Ringschulter 902 
ausgebildet, so daJS in der Stellung gemaiS Fig. 18A die teilkonusformigen 
Flachen 914 der Segmente 904 und die teilkreisformigen Flachen 916 satt 
an den jeweils gegenuberliegenden Flachen des Au&enstempels 843 anlie- 
gen, d.h. an der Oberflache der konusformigen Vertiefung 900 und an der 
Ringschulter 902. 

In dieser Stellung ist die Durchgangspassage 913, die von den Segmenten 
904 gebildet ist, so gestaltet, dafi sie im Durchmesser kleiner ist als der 
AulSendurchmesser des Kopfteils 16 des Funktionselement 810. Somit 
kann das jeweilige Funktionselement 810 zunachst nicht zwischen den 
Segmenten hindurchfallen, sondern wird am oberen Ende der Segmente 
904 abgestutzt, wie in Fig. 18A gezeigt. 

Der obere Bereich der jeweiligen Segmente 904 geht iiber eine teilkonus- 
formige Flache 920 in einen teilzylindrischen Wandteil 922 uber. Die teil- 
konusformigen Flachen 920 der Segmente 904 liegen in der Stellung ge- 
ma£ Fig. 18A der konusformigen Flache 898 des Unterteils 892 der Stem- 
pelanordnung 842 gegenuber und weisen von dieser einen Abstand auf. 
Die teilzylindrischen Flachen 922 der Segmente 904 stehen der teilzylin- 
drischen Flache 896 des Unterteils 892 der Stempelanordnung 843 ge- 
geniiber und weisen von dieser jeweils einen radialen Abstand auf. 

Urn sicherzugehen, dafi die Segmente 904 in die Ausgangsposition gemafi 
Fig. 18A stets zuruckkehren, sind mit Federn 926 vorgespannte Stofiel 
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928 vorgesehen, deren Achsen 930 schrag zur Langsachse 824' der Stem- 
pelanordnung 843 und senkrecht zu der konusformigen Flache 898 des 
Unterteils 892 der Stempelanordnung 843 stehen. Aufgrund der Federvor- 
spannung werden die StoSel 928 so gegen die unmittelbar diesen beruh- 
renden teilkonusformigen Flachen 922 der Segmente 904 gedruckt, da£ 
diese bei geoffneter Presse stets die Position annehmen, die in Fig. 18A 
gezeigt ist. Die Federvorspannung ist nicht sehr stark. 

Wird nun die Presse geschlossen, so wird der Innenstempel 848 gegenuber 
dem Aufienstempel nach unten gedruckt und und druckt dabei das jewei- 
lige sich im Stempelkanal 886 befindliche Funktionselement 810 gegen die 
obere Stirnseite der Segmente 904. Aufgrund des angeschragten Eingangs 
zu der Passage 913 und der entsprechend geneigten Aufienflache im Be- 
reich der unteren Stirnseite 820 des jeweiligen Funktionselementes 810 
genugt die Kraft, die auf den Innenstempel 848 ausgeubt wird, um die 
Segmente nach unten in axialer Richtung 824' und radial nach auSen zu 
drucken, so dafi sie die Stifte 928 nach unten drucken, bis die teilkonus- 
formigen Flachen 920 in Beruhrung mit der konusformigen Flache 898 
des unteren Teils 892 des Aufienstempels 843 geraten. 

Durch die radial nach auSen gerichtete Bewegung der Segmente 904 wird 
der Innendurchmgesser der durch diese Segmente begrenzten Passage 
913 grofier, so daiS das jeweilige sich im Stempelkanal 886 befindliche 
Funktionselement unter der Kraft des Innenstempels 848 in die Passage 
zwischen den Segmenten 904 hineingedruckt wird. Ein Zwischenstadium 
dieser Bewegung ist in Fig. 18B gezeigt und diese Bewegung setzt sich an- 
schlielSend fort, bis das obere, mit einem Aufiengewinde 812 versehene 
Schafteil 814 des jeweiligen Funktionselements 810 sich im unteren Be- 
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reich der Segmente 904 befindet, wobei diese dann unter der Kraft der die 
Stifte 928 vorspannenden Feder 926 radial nach innen und nach oben 
bewegen, bis die Gewindesegmente auf den radial nach innen gerichteten 
unteren Flachen der Segmente 904 in den Gewindezylinder 812 des 
Funktionselements 810 formschlussig eingreifen. Diese Situation ist in 
Fig. 18C dargestellt und man merkt, dafi der vordere Abschnitt des Innen- 
stempels 848, der einen kleineren AuiSendurchmesser aufweist als der 
obere Teil des Innenstempels 848, formschlussig innerhalb der durch die 
Segmente 904 gebildete Passage 913 angeordnet ist, was der Zentrierung 
zu Gute kommt . Das Funktionselement 810 in Fig. 18C hat nun eine 
Stellung erreicht, die mit der Stellung gemalS Fig. 15A vergleichbar ist und 
das Stanzverfahren zum Einsetzen des Elementes kann nun beginnen und 
lauft dann entsprechend der Figur 17 ab. 

Obwohl nicht in der Figur 18 gezeigt, ist die Anordnung so getroffen, dafi 
der Innenstempel 848 sich nicht weiter nach unten bewegen kann als in 
Fig. 18C gezeigt. Dies kann beispielsweise dadurch verhindert werden, 
daJS der obere Teil des Innenstempels 848 mit einem Kopf versehen ist, der 
in der "tiefsten" Stellung gemaS Fig. 18C zur Anlage an den AuSenteil 842 
des Stempels gelangt ist. Die gesamte Kraft der Presse wird nunmehr uber 
den Innenstempel 848 auf die Stirnseite 829 des Funktionselements 810 
und uber den AulSenstempel 842 und die Segmente 904 an das Gewinde 
812 des Funktionselements ubertragen. Hierdurch wird sichergestellt, da& 
das Gewinde nicht beschadigt werden kann, da es formschlussig inner- 
halb der komplementaren Gewindeabschnitte der Segmente 904 aufge- 
nommen ist und es wird auch sichergestellt, dafi der Gewindezylinder 
nicht gestaucht werden kann. Sollte das Schaftteil 814 des Funktionsele- 
ments hohl ausgebildet werden, so kann der zylindrische Vorsprung 930 
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des Innenstempels 848 entsprechend gestaltet werden und sich uber eine 
an das Stirnende 829 des Funktionselements 810 druckende Ringschulter 
(nicht gezeigt) in die innere Bohrung des Schaftteils hineinerstrecken, so 
dafi die EinpreSkrafte auf das Funktionselement 810 ubertragen werden 
konnen, ohne dafi eine Beschadigung dieses Elements durch Zusammen- 
drucken der Wandung des hohlen Schaftteils zu befurchten ist, da dieses 
durch den verl&ngerten Vorsprung des Innenstempels abgestutzt ist. 

Es soil am dieser Stelle zum Ausdruck gebracht werden, da£ die Anzahl 
der Segmente 904 nicht auf drei beschrankt ist. Die Mindestzahl, die er- 
forderlich ist, um diese Ausfuhrungsform zu realisieren ist zwei, es kon- 
nen aber auch drei, vier oder mehr solche Elemente zur Anwendung ge- 
langen, wobei vorzugsweise fur jedes Element ein jeweiliger Stift 928 mit 
Vorspannfeder 926 vorzusehen ist. 

Die unteren Enden der Segmente 904 konnen, falls erwunscht, mit Nasen 
956 versehen werden, die gemeinsam den Stempelansatz 756 gemalS Fig. 
17 bilden. 

Nach der Anbringung des Funktionselements 810 entsprechend der 
Zeichnungsfolge der Fig. 17, offnet sich die Presse wieder, wobei der gefe- 
derte Niederhalter eine Kraft auf das Blechteil mit dem angebrachten 
Funktionselement ausubt, die ausreicht, um die Segmente 904 nach un- 
ten zu Ziehen in die Stellung gemafi Fig. 18B, um das Schaftteil 814 frei- 
zugeben. Da die Federspannung der Feder 928 klein ist, erfolgt die Freiga- 
be des Funktionselements bei der Offnung der Presse, ohne das jeweilige 
soeben angebrachte Funktionselement 810 zu beschadigen. 



Nach der Freigabe des soeben angebrachten Funktionselements 810 fuhrt 
die Offnung der Presse dazu, da& der durch Federkraft nach unten vorge- 
spannte AuSenstempel 842 nach unten gedruckt wird, wahrend der In- 
nenstempel 848 nach oben gezogen wird, bis er die Ausgangsposition er- 
reicht, bei der die untere Stirnseite des Innenstempels 848 die Hohe der 
oberen Begrenzung der Passage 888 erreicht hat, wodurch ein neues Ele- 
ment in den Stempelkanal 886 durch den Druck in Pfeilrichtung 890 hin- 
eingefuhrt wird. Der Arbeitszyklus fangt dann erneut an mit einem neuen 
Blechteil und mit einem neuen Funktionselement 810, namlich das 
Funktionselement, das sich nunmehr im Stempelkanal 886 befindet. 

Es kann sich bei der Werkzeuganordnung um eine Station eines Folgever- 
bundwerkzeugs handeln, bei dem ein Blechstreifen durch mehrere Statio- 
nen zur Durchfuhrung von mehreren Operationen hindurchgefuhrt wird. 
Die Werkzeuganordnung kann aber auch in einer Stanzpresse eingesetzt 
werden, die fur jeden Hub nur einen einzelnen Arbeitsgang durchfuhrt. 
Die Anbringung der Werkzeuganordnung an einen Roboter oder an eine 
andere Art von Werkzeug ist ebenfalls moglich. 

Fur die Funktionselemente kommt jedes Material in Frage, das ublicher- 
weise fur solche Elemente verwendet wird, insbesondere kalt formbare 
Materialien wie 35 B2. 
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Pate ntansp ruche 

1. Funktionselement (10, 110, 210, 310, 510, 610, 710, 810), insbe- 
sondere Bolzenelement, bestehend aus einem Schaftteil (14, 1 14, 
214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) und einem fur eine Nietverbin- 
dung mit einem Tafelelement, insbesondere einem Blechteil (30, 
130, 230, 430, 630, 730) ausgelegten Kopfteil (16, 116, 216, 316, 
416, 516, 616, 716, 816), dadurch gekennzeichnet, dafi mindestens 
das Kopfteil hohl ausgebildet ist und zumindest im wesentlichen 
den gleichen Aufiendurchmesser wie das Schaftteil aufweist. 

2. Funktionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810) 
nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daS das dem Schaftteil 
(14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) abgewandte Stirnende 
(20, 120, 220, 320, 420, 520, 620, 720, 820) des Kopfteils (16, 116, 
216, 316, 416, 516, 616, 716, 816) in an sich bekannter Weise mit 
Stanz- und Nietmerkmalen ausgebildet ist. 

3. Funktionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610) nach An- 
spruch 2, dadurch gekennzeichnet, dafi das Stirnende (20, 120, 
220, 320, 420, 520, 620) des hohlen Kopfteils (16, 1 16, 216, 316, 
416, 516, 616) von der kreiszylindrischen Mantelflache in eine abge- 
rundete Stofi- und Ziehkante (28, 628) ubergeht und innen eine ko- 
nische Schneidflache (26, 426, 626) aufweist. 

4. Funktionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810) 
nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dalS der Innenraum (18, 118, 218, 318, 418, 518, 618, 718, 
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818) des hohlen Kopfteils (16, 116, 216, 316, 416, 516, 616, 716, 
816) zumindest im wesentlichen kreiszylindrisch ausgebildet ist. 

5. Funktionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810) 
nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Lange des hohlen Kopfteils (16, 116, 216, 316, 416, 
516, 716, 816) mindestens so bemessen ist, dafc seine Lange die 
Lange eines auf der dem Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 514, 
614, 714,814) abgewandten Seite eines Blechteils (30, 130, 230, 
430, 630, 730) ausgebildeten Nietbordels (37, 137, 237, 437, 637, 
737) plus die Dicke des Blechteils und die doppelte Lange des Radi- 
us eines auf der dem Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 
714) zugewandten Seite des Blechteils ausgebildeten Ringfalzes (52, 
152, 252, 452, 652, 752) betragt. 

6. Funktionselement (310, 410, 510, 610) nach einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daft auch das Schaft- 
teil (314, 414, 514, 614) hohl ausgebildet ist. 

7. Funktionselement (10, 110, 210, 310, 610, 710, 810) nach einem 
der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daS das 
Schaftteil (14, 114, 214, 314, 614, 714, 814) mit einem AuSenge- 
winde (12, 112, 212, 312, 612, 712, 812) versehen ist. 

8. Funktionselement (410) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, 
daft das hohle Schaftteil (414) mit einem Innengewinde (412) verse- 
hen ist. 



9. 



Funktionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810), 
insbesondere Bolzenelement, bestehend aus einem Schaftteil (14, 
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1 14, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) und einem fur eine Nietver- 
bindung mit einem Tafelelement, insbesondere einem Blechteil (30, 
130, 230, 430, 630, 730) ausgelegten Kopfteil (16, 116, 216, 316, 
416, 516, 616, 716, 816), dadurch gekennzeichnet, daJS mindestens 
das Kopfteil (16, 116, 216, 316, 416, 516, 616, 716, 816) hohl aus- 
gebildet ist und ohne ein Flanschteil in den Schaftteil (14, 1 14, 214, 
314, 414, 514, 614, 714, 814) ubergeht. 

10. Funktionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810) 
nach einem der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dafi es als Kaltschlagteil ausgebildet ist. 

11. Funktionselement (310, 410, 510, 610) nach einem der vorherge- 
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dafi es aus Rohrmate- 
rial angefertigt wird, wobei ein etwaige vorhandenes Gewinde (312) 
am Schaftteil durch ein Gewindewalzverfahren oder durch ein 
Druckumformverfahren hergestellt ist. 

12. Verfahren zur Herstellung einer Verbindung zwischen einem Funk- 
tionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810) nach ei- 
nem der vorhergehenden Anspruche mit einem Blechteil (30, 130, 
230, 430, 630, 730), wobei in an sich bekannter Weise das Blechteil 
durch das Stirnende (20, 120, 220, 320, 420, 520, 620, 720, 820) 
des Funktionselements bei gleichzeitiger Abstutzung des Blechteils 
(30, 130, 230, 430, 630, 730) auf einer Matrize (32) durchlocht und 
zur Ausbildung eines Nietbordels (37, 137, 237, 437, 637, 737) um 
den nach unten gezogenen Lochrand geformt wird und nach oder 
kurz vor Fertigstellung des Nietbordels (37, 137, 237, 437, 637, 737) 
das Funktionselement (10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810) 
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nach unten gedruckt wird, um einen dem Schaftteil (14, 1 14, 214, 
314, 414, 514, 614, 714, 814) zugewandten Bereich des hohlen 
Kopfteils (16, 116, 216, 316, 416, 516, 616, 716, 816) zu einem 
Ringfalz (52, 152, 252, 452, 652, 752) auszubilden, der auf der dem 
Nietbordel (37, 137, 237, 437, 637, 737) abgewandten und dem 
Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) zugewandten 
Seite des Blechteils (30, 130, 230, 430, 630, 730) anliegt. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, daJS nach 
der zumindest teilweisen Fertigstellung des Nietbordels (37, 137, 
237, 437, 637) das Blechteil (30, 130, 230, 430, 630) in eine ring- 
fdrmige Vertiefung (40) der Matrize (32) durch den sich ausbilden- 
den Ringfalz (52, 152, 252, 452, 652) gedruckt wird, wobei der 
Durchmesser der ringformigen Vertiefung (40) am Stirnende der 
Matrize grofier ist als der Durchmesser des fertiggestellten Ringfal- 
zes (52, 152, 252, 452, 652), um so eine ringformige Vertiefung im 
Blechteil zu erzeugen, deren Tiefe zumindest im wesentlichen der 
axialen Hohe des Ringfalzes (52, 152, 252, 452, 652), d.h. zumin- 
dest im wesentlichen der doppelten Hohe der Wanddicke des hohlen 
Kopfteils entspricht und deren Durchmesser zumindest im wesentli- 
chen dem Au&endurchmesser des Ringfalzes (52, 152, 252, 452, 
652) zuzuglich der doppelten Blechdicke entspricht. 

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 12 oder 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi zum Durchstanzen des Blechteils (30, 130, 230, 430, 
630, 730) mit einem Stempel (48) auf der dem Kopfteil abgewandten 
Stirnende (29,129, 229, 329, 429, 529, 629, 729, 829) des Schaft- 
teils (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) gedruckt wird, 
wahrend das Blechteil (30, 130, 230, 430, 630, 730) am Rand der 
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Matrize (32) aufierhalb der Ringvertiefung (40) abgestutzt ist, so dafi 
das Durchstanzen des Blechteils mit der Ausbildung einer Trompe- 
tenmund-artigen Vertiefung im Blechteil einhergeht, und da& nach 
Ausbildung des ringformigen Nietbordels (37, 137, 237, 437, 637, 
737) der Stempel (48) eine zusatzliche Kraft auf das Schaftteil (14, 
114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) in Langsrichtung des 
Funktionselementes ausubt, um den oberhalb des Blechteils ange- 
ordneten Bereich des hohlen Kopfteils (16, 116, 216, 316, 416, 516, 
616, 716, 816) 2X1 einem Ringfalz (52, 152, 252, 452, 652, 752) aus- 
zubilden und ein konzentrisch zum Stempel angeordneter Stempel 
(42) nach unten gedruckt wird, um den Ringfalz (52, 152, 252, 452, 
652, 752) zusaxnmenzudrucken und eine Ringflache (57, 157, 257, 
457, 657, 757) zu bilden. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, da£> die so 
gebildete Ringflache (57, 157, 257, 457, 657, 757) senkrecht zur 
Langsachse (24, 124, 224, 324, 424, 524, 624, 724) des Elementes 
(10, 110, 210, 310, 410, 510, 610, 710, 810) steht und vorzugsweise 
bundig mit oder geringfugig unterhalb oder geringfugig oberhalb der 
Ebene des Blechteils im Bereich der Verbindung liegt. 

16. Verfahren nach einem der Anspruche 12 bis 15, dadurch gekenn- 
zeichnet, dalS der durch den Stanzabschnitt des Kopfteils ausgebil- 
dete Stanzbutzen (50, 150, 250, 450, 650, 750) mittels eines Stem- 
pelansatzes (34) der Matrize (32) innerhalb des Nietbordels (37, 137, 
237, 437, 637, 737) gezwungen wird, um die Festigkeit der Nietver- 
bindung weiter zu erhohen. 



Zusammenbauteil bestehend aus einem Blechteil (30, 130, 230, 
430, 630, 730) und einem Funktionselement (10, 110, 210, 310, 
410, 510, 610, 710, 810) nach einem der vorhergehenden Ansprii- 
che 1 bis 11, insbesondere nach einem der Verfahren von Anspruch 
12 bis 16 hergestellt, dadurch gekennzeichnet, da£ sich auf der dem 
Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) abgewandten 
Seite des Blechteils ein Nietbordel (37, 137, 237, 437, 637, 737) be- 
findet, wahrend auf der dem Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 514, 
614, 714, 814) zugewandten Seite des Blechteils (30, 130, 230, 430, 
630, 730) ein Ringfalz (52, 152, 252, 452, 652, 752) sich befindet, 
wobei das Blechteil (30, 130, 230, 430, 630, 730) im Bereich der 
Verbindung zum Funktionselement (10, 1 10, 210, 310, 410, 510, 
610, 710, 810) zwischen dem Ringfalz (52, 152, 252, 452, 652, 752) 
und dem Nietbordel (37, 137, 237, 437, 637, 737) geklemmt ist. 

Zusammenbauteil nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daS 
der Ringfalz (52, 152, 252, 452, 652, 752) in einer Ringvertiefung 
des Blechteils angeordnet ist, wobei eine dem Schaftteil (14, 114, 
214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) zugewandte Ringflache (57,157, 
257, 457, 657, 757) des Ringfalzes (52, 152, 252, 452, 652, 752) 
entweder geringfugig unterhalb oder geringfugig oberhalb der dem 
Schaftteil (14, 114, 214, 314, 414, 514, 614, 714, 814) zugewandten 
Seite des Bleches im Bereich der Nietverbindung angeordnet ist oder 
auf der gleichen Hohe wie die Seite des Blechteils (30, 130, 230, 
430, 630, 730) liegt. 

Zusammenbauteil nach Anspruch 17 oder 18, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi ein Stanzbutzen (50, 150, 250, 450, 650, 750) sich 
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innerhalb des ringformigen Nietbordels (37, 137, 237, 437, 637, 
737) befindet und vorzugsweise gegen diesen druckt. 

20. Matrize (732) mit einer an einem Stirnende (733) vorgesehene ring- 
formigen Vertiefung (740) die um einen mittig angeordneten Stem- 
pelansatz (734) angeordnet ist, wobei der Stempelansatz zur Zu- 
sammenarbeit mit einem rohrformigen Kopfteil (716) eines Funkti- 
onselements (710) ausgelegt ist, um aus einem Blechteil (730) ein 
Stanzbutzen (750) herauszutrennen und die ringformige Vertiefung 
(740) ausgelegt ist, um den Endbereich des rohrformigen Kopfteils 
(716) um den sich nach dem Heraustrennen des Stanzbutzens aus- 
bildenden in die Vertiefung hineingedruckten Randbereich (778) des 
Blechteils umzulegen und dort zu einem Nietbordel (737) umzufor- 
men, dadurch gekennzeichnet, da& der Stempelansatz (734) iiber 
das auSerhalb der ringformigen Vertiefung liegende Stirnende (733) 
der Matrize (732) hinausragt. 

21. Matrize (732) mit einer an einem Stirnende (733) vorgesehene ring- 
formigen Vertiefung (740) die um einen mittig angeordneten Stem- 
pelansatz (734) angeordnet ist, wobei der Stempelansatz zur Zu- 
sammenarbeit mit einem rohrformigen Kopfteil (716) eines Funkti- 
onselements (710) ausgelegt ist, um aus einem Blechteil (730) ein 
Stanzbutzen (750) herauszutrennen und die ringformige Vertiefung 
(740) ausgelegt ist, um den Endbereich des rohrformigen Kopfteils 
(716) um den sich nach dem Heraustrennen des Stanzbutzens aus- 
bildenden in die Vertiefung hineingedruckten Randbereich (778) des 
Blechteils umzulegen und dort zu einem Nietbordel (737) umzufor- 
men, dadurch gekennzeichnet, daS Nuten (739) in vorzugsweise 
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gleichmafiige Winkelabstanden in das Stirnende (733) der Matrize 
(732) um die Vertiefung (740) herum eingearbeitet sind und vor- 
zugsweise radial und schrag zur Langsachse (724) der Matrize an- 
geordnet sind, wodurch Verdrehsicherungsmerkmale im Blechteil 
und im benachbartem Material des Kopfteils erzeugbar sind. 



22. Stempelanordnung zur Anwendung mit einem Funktionselement 
(810) mit einem Formmerkmale aufweisenden Schaftteil (814) 
und einem Kopfteil (816), insbesondere ein Funktionselement nach 
einem der Anspriiche 1 bis 11, 
gekennzeichnet durch 

- einen Aufienstempel (842), 

- einen Innenstempel (848), der innerhalb eines Stempelkanals (886) 
des AuiSenstempels (842) in Bezug auf den Au&enstempel zwischen 
einer Aufnahmeposition fur das Funktionselement (810) und einer 
Einsetzposition fur das Funktionselement (810) verschiebbar ange- 
ordnet ist, wobei in der Aufnahmeposition das Funktionselement 
vorzugsweise von der Seite in den Stempelkanal (886) einfuhrbar ist 
und in der Einsetzposition das Kopfteil (816) des Funktionselements 
aus der Stempelanordnung (843) herausragt und 

- durch mindestens zwei vom Aufienstempel getragenen Segmente 
(904) die an einer inneren Seite (908) vorzugsweise Formmerkmale 
aufweisen, die in die Formmerkmale des Schaftteils (814) des Funk- 
tionselements eingreifen konnen und welche zwischen eine geoffnete 
Position (Fig. 18B) entfernt vom Schaftteil (814) des Funktionsele- 
ments und eine geschlossene Position (Fig. 18C) in Eingriff mit den 
Formmerkmalen des Schaftteils (814) bewegbar sind. 



• . — • 

9 



23. Stempelanordnung nach Anspruch 22, 

dadurch gekennzeichnet, da£> der Aufienstempel einen oberen Teil 
(894) und einen unteren, am oberen Teil befestigten Teil (892) auf- 
weist, wobei eine konusformige, konzentrisch zur Langsachse (824') 
der Matrize angeordnete Vertiefung (898) im unteren Teil (892) vor- 
gesehen ist und die Segmente (904) entsprechende konusformige 
Flachen (-920) aufweisen, da£ die Segmente durch jeweilige federvor- 
gespannte, vorzugsweise schrag zur Langsachse (824') der Stem- 
pelanordnung gestellten Stofiel (928) nach oben in Richtung des 
oberen Teils (894) gegen diesen vorgespannt sind und in dieser Po- 
sition mit ihren Formmerkmalen in denen (812) des unter dem 
Druck des Innenstempels (848) vorgedrangten Funktionselements 
(810) eingreifen konnen und da£ mittels einer auf das Funktionse- 
lement ausgeubten, dieses aus dem Stempelkanal und den Seg- 
menten herausziehenden Zugkraft die Stofiel (928) zuriick verdrangt 
werden konnen und sich gegen die konusformige Vertiefung 
(898)des unteren Teils und dabei in die geoffnete Position zur Frei- 
gabe des Funktionselements bewegen. 

24. Stempelanordnung nach Anspruch 23, 

dadurch gekennzeichnet, da& der obere Teil (894) des AuSenstem- 
pels (842) zur Zentrierung der Segmente (904) eine konusformige 
Vertiefung (900) aufweist, die ebenfalls konzentrisch zur Langsachse 
(824*) der Matrize angeordnet ist und da£ die Segmente (904) weite- 
re konusformige Flachen (914) aufweisen, die mit dieser (900) in. der 
geschlossenen Position in Eingriff gelangen. 
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Zusammenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Funktionselement, insbesondere Bolzenelement, 
bestehend aus einern Schaftteil und einem fur eine Nietverbindung mit 
einem Tafelelement, insbesondere einem Blechteil ausgelegten Kopfteil, 
wobei mindestens das Kopfteil hohl ausgebildet ist und zumindest im we- 
sentlichen den gleichen Aufiendurchmesser wie das Schaftteil aufweist. 
Im eingebauten Zustand bildet das hohle Kopfteil des Funktionselements 
ein Nietbordel auf der einen Seite des Blechteils und einen Ringfalz auf 
der anderen Seite des Blechteils, wobei der Ringfalz dann als Flanschteil 
dient. Beschrieben und beansprucht wird auch ein Verfahren zum Ein- 
bringen des Funktionselements in ein Blechteil und das so entstandene 
Zusammenbauteil sowie eine Matrize und eine Stempelanordnung. 




Fig 12 Fig 13 
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